English Abstract of DE 36 00 681 A1 



For manufacturing an extruded drill blank with an exactly 
regular slope of its circumferential grooves and jetting 
drillings with regular diameters , it is proposed to press the 
hard metal or the ceramic heated to the extrusion molding 
temperature through a space defined by a mandrel and a nozzle 
and to twist the blank during extrusion molding into a helical 
shape in that the billet is guided towards the extrusion 
molding guidance by one or more helical gate(s) being provided 
on the inner shell of the die and that during the extrusion 
process one or more center pins attached to the mandrel ending 
in front of the nozzle interior and made of an elastic 
material and having the desired jetting drillings diameter 
possibly project into the nozzle in the desired distance of 
the jetting drillings . 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Hartmetall- oder Keramikbohrerrohling sowie Verfahren und Strangpre&werkzeug 2u seiner Herstellung 

Zur Herstellung eines stranggeprefcten Bohrerrohlings mit 

exakt gleichma&iger Steigung von umfangsseitigen Nuten 

und Spulbohrungen gleichmaBigen Ourchmessers wird vor- 

geschlagen, das auf die StrangpreStemperatur erhttzte 

Hartmetall Oder die Keramik durch den von einem Dom und 

einer Duse gebildeten Raum zu pressen und den Rohling 

wahrend des Strangpressens dadurch wendelformig zu ver- 

drillen, daS der Strang in Richtung der StrangpreBfuhrung 

durch einen oder mehrere auf den Innenmantel der Matrize 

vorgesehene(n) wendelformig verlaufenden Steg(e) gefuhrt 

wird und wahrend des Prefivorganges an dem vor dem Ou- 

seninnenraum endenden Dorn ein oder mehrere befestigte 

Mittelstifte aus einem elastischen Material mit dem ge- 

wunschten Spulbohrungsdurchmesser ggf. in dem ge- 
■ wunschten Abstand der Spulbohrungen in die Duse hinein- 
f ragen. 
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Patentanspriiche 

1. Hartmetail- oder Keramikbohrerrohling mit 
mindestens einer schraubenfdrmig veriaufenden in- 
nenliegenden Spulbohrung, dadurch gekennzeich- 5 
net* daB parallel zu den Spulbohrungen (2) um- 
fangsseitig eine oder rnehrere wendelformige Nu- 
ten(l) vorgesehen sind. 

2. Hartmetail- oder Keramikbohrerrohling nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die Nu- io 
ten (1) in einem Winkel (y) von 0° bis 90° zu den 
Spulbohrungen (2) angeordnet sind. 

3. Verfahren zur Herstellung des Hartmetail- oder 
Keramikbohrerrohlings nach Anspruch 1 oder 2, 
bei dem das auf die StrangpreBtemperatur erhitzte is 
Hartmetail oder die Keramik durch den von einem 
Dorn und einer Duse gebildeten Raum gepreBt 
wird, wobei der Rohling wahrend des Strangpres- 
sens wendelformig verdrilk wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Strang in Richtung der Strang- 20 
preBfuhrung durch einen oder mehrere auf dem 
Innenmantel der Matrize vorgesehene(n) wendel- 
formig veriaufenden Steg(e) gefiihrt wird und daB 
wahrend des PreBvorgangs an dem vor dem Du- 
seninnenraum endenden Dorn ein oder mehrere 25 
befestigte Mittelstifte aus einem elastischen Mate- 
rial mit dem gewiinschten Spulbohrungsdurchmes- 
ser ggf. in dem gewiinschten Abstand der Spulboh- 
rungen in die Duse hineinragen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 30 
zeichnet. daB die Fuhrung tiber eine Wendei uber 
mindestens 90° , vorzugsweise mindestens 180°, er- 
foigt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fuhrung jeweils durch einen 35 
im Querschnitt halbkreisformigen Steg mit einem 
Radius von mindestens 1 mm erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruchen 3 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Spiralwinkel des wendelfor- 
migen Steges etwas groBer gewahlt wird als der 40 
beim Rohling gewunschte Spiralwinkel. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Mittelstifte bis in 
Hone des Duseneintrittsraumes durch Abstands- 
halter gestiitzt werden. 45 

8. StrangpreBwerkzeug, das einen Dorn und eine 
Duse aufweist. zur Herstellung des Bohrers nach 
Anspruch 1 und zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruchen 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Duseninnenmantel (8) einen in PreBrich- 50 
tung (9) wendelformig veriaufenden Steg (10) auf- 
weist und daB an dem vor dem Duseninnenraum 
endenden Dorn (5) ein oder mehrere elastische 
Mittelstifte (14) mit dem gewiinschten Spulboh- 
rungsdurchmesser in dem gewiinschten Abstand 55 
der Spulbohrungen (2) befestigt sind, die in den 
Duseninnenraum (7) ragen. 

9. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dusen- und Mittelstiftlan- 
ge (1) mindestens so groB gewahlt werden, daB der 
Steg eine Wendei von mehr als 90°, vorzugsweise 
mehr als 180°, beschreibt. 

10. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der Steg (10) im 
Querschnitt haibkreisfdrmig mit einem Radius (r) 
von mindestens 1 mm ist. 

1 1. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daG der Mittelstift bzw. 
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die Mittelstifte aus Cu oder einer Buntmetall-Le- 
gierung, insbesondere Cu-Legierung und/oder Fe 
oder Fe-Legierung und/oder einem Leichtmetall 
aus Al oder einer Leichtmetall-Legierung und/oder 
aus Kunststoff, insbesondere Polyamid besteht 
bzw. bestehen. 

12. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der bzw. die Mittelstifte 
aus Metall und/oder einer Metall-Legierung mit 
Polyamid beschichtet sind. 

13. StrangpreBwerkzeug nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 12, gekennzeichnet durch Mittelstifte (14) 
verschiedenen Durchmessers. 

14. StrangpreBwerkzeug nach einem der Anspru- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn 
(5) an der der Duse (3) zugewandten Seite im we- 
sentlichen kegelformig verjungt ist und die Mittel- 
stifte aus der Kegelmantelflache austreten. 

15. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die kegelformige Ver- 
jungung in einen im wesendichen zylinderformigen 
Abstandshalter (15) zur Abstiitzung der Mittelstifte 
(14)iibergeht. 

Beschreibung 

Die Anmeldung betrifft einen Hartmetail- oder Kera- 
mikbohrerrohling mit mindestens einer schraubenfor- 
mig veriaufenden innenliegenden Spulbohrung, ferner 
ein Verfahren zu seiner Herstellung, bei dem das auf die 
StrangpreBtemperatur erhitzte Hartmetail oder die Ke- 
ramik durch den von einem Dorn und einer Duse gebil- 
deten Raum gepreBt wird, wobei der Rohling wahrend 
des Strangpressens wendelformig verdrilk wird. 
SchlieBlich betrifft die Anmeldung ein StrangpreBwerk- 
zeug. 

Die genannten Hartmetail-bzw.Sinterbohrerrohlinge 
sind z.B. aus der EP 01 18 035 Al ebenso bekannt wie 
das angefiihrte StrangpreB verfahren. Aus den durch die 
in der genannten europaischen Patentanmeldung be- 
schriebene wendelformige Verdrillung hergestellten 
Rohlingen miissen noch die Spankammern ausgeschlif- 
fen werden, wodurch nicht unerhebliche Kosten entste- 
hen. Zur Herstellung der Hartmetall-Bohrerspitze wird 
a.a.O„ Seite 10, vorgeschlagen, einen kreiszylinderformi- 
gen Sintermetallrohling mitteis einer Strangpreflein- 
richtung, in der eine PreB-Formduse angeordnet ist, zu 
extrudieren. 

Die wendelformig veriaufenden Kiihlkanale sollen 
durch Verdrillen des aus der StrangpreBeinrichtung aus- 
tretenden Sintermetallrohiings mit einer auf den Mate- 
rialfluB, auf die angestrebte Bohrergeometrie und auf 
den Wendelverlauf der Kiihlkanale abgestimmten Win- 
kelgeschwindigkeit hergestellt werden, wobei die (of- 
fenbar nach dem Stand der Technik bekannten) Ver- 
drilleinrichtungen eine stetig und gleichmaBige axiale 
Fuhrung des Sintermetallrohiings und eine ebenfalls 
kontinuierliche und stetige Verdrillbewegung besorgen, 
Nachteiligerweise sind demnach neben dem Strang- 
preBwerkzeug zusatzliche Verdrilleinrichtungen sowie 
entsprechende Steuer- und Regel-Organe erforderlich. 

Hieraus ergibt sich die der Erfindung zugrundeliegen- 
de Aufgabe, einen Hartmetail- oder Keramikrohling an- 
zugeben, bei dem zur Weiterverarbeitung zum Bohrer 
mdglichst wenig Schleifarbeiten zum Ausheben der 
Spankammern erforderlich sind, ferner sollen ein Ver- 
fahren und ein StrangpreBwerkzeug angegeben wer- 
den, womit die genannten Rohlinge mit exakt gleichma- 
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Biger Steigung und glwHlnaBigem Spulbohrungsdurch- 
mcsser unter Einsparung von zusatzlichen Arbeitsgan- 
gen sowie Verdrill-, Steuer- und Regeleinrichtungen 
hergesteiltwerden konnen. 

Die Aufgabe wird zum einen durch den im Patentan- 
spruch 1 beschriebenen Bohrerrohiing geldst. Vorteil- 
hafterweise dienen die schraubenformig angeordneten 
Nutcn als Ansatze fur die spateren Spankammern des 
Bohrcrs. Die Spankammern sind somit schon weitge- 
hend vorgeformt, so da/3 nur nbch Schichten unerhebli- 
cher Dicke abgetragen werden musseri. Der Bohrerroh- 
iing kann in beliebiger Lange hergesteilt werden und 
nach Bedarf auf die der spateren Bohrerspitze entspre- 
chende Lange bzw. Langen abgeschnitten werden. Zur 
Herstellung des Bohrers wird die fertiggesteilte Bohrer- 
spitze mit einem Tragerstuck in nach dem Stand der 
Technik bekannter Weise verbunden. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die Nu- 
ten zu den Spulbohrungen in einem Winkel von 0° bis 
90° angeordnet, d.h. die jeweiligen Linien, die die Nu- 
tenmittelpunkte und die Spulbohrungsmittelpunkte im 
Querschnitt jeweiJs miteinander verbinden, stehen senk- 
recht aufeinander oder spitzwinklig zueinander oder 
laufen paralleJ. 

Zum anderen wird die erfindungsgemaBe Aufgabe 
durch das in den Anspruchen 3 bis 7 beschriebene Ver- 
fahren und das StrangpreBwerkzeug gemaB den An- 
spruchen 8 bis 14 geJost. 

Statt den SinterroHling erst nach dem Austritt aus der 
StrangpreBeinrichtung wie bisher vorgeschlagen zu 
verdrillen, werden die Verdriilung und die Herstellung 
der Spiilbohrungen in einem Verfahrensgang mit dem 
Strangpressen gewahrleistet Die am Dorn des Strang- 
preflwerkzeuges vorgesehenen elastischen Mittelstifte 
schaffen schon wahrend des Verdrillens ihrem Durch- 
messer entsprechende Spiilbohrungen, deren gleichma- 
Bige Geometrie nicht durch spatere Arbeitsgange wie- 
der zerstort wird. Da gleichzeitig mit dem Strangpres- 
sen uber den Fiihrungssteg bzw^ die -stege die Verdrii- 
lung bewirkt wird, hangt diese auch nicht mehr von 
auBeren GroBen wie der MaterialfluBgeschwindigkeit 
in der Strangpresse ab. Unabhangig davon, mit welcher 
Geschwindigkeit der Stempei das Material in und durch 
die Duse preBt, wird stets eine gleichmaBige Steigung 
des Hartmetall- oder Keramikbohrerrohiings bewirkt. 
Das SteigungsmaB der Nuten des Rohlings bestimmt 
vorzugsweise die Steigung der Spankammer und kann 
von Bohrertyp zu Bohrertyp verschieden, im ExtrernfaJI 
sogar zu geraden Nuten, ubergehen. Urn mit demseiben 
Verfahren bzw. demseiben StrangpreBwerkzeug arbei- 
ten zu konnen, muB zur Herstellung von Rohlingen mit 
einer anderen Nutensteigung oder einem anderen 
Durchmesser lediglich die Duse gewechseit werden. 
Auch hier ist ansonsten keine andere Einstellung oder 
Regelung vonnoten. Die GleichmaBigkeit der Steigung 
wird crhdht, wenn die Fiihrung uber die besagte Steg- 
wendel uber mindestens 90°, vorzugsweise uber minde- 
stens 180°, erfolgt. Aus apparate-, fertigungs- und ver- 
fahrenstcchnischen GrOnden wird eine Fuhrung, das ist 
derSteg, bevorzugt, der im Querschnitt halbkreisfdrmig 
ist und dessen Radius mindestens 1 mm betragt. 

Erfahrungen haben gezeigt, daB der Spiralwinkel des 
wendclformigen Steges in der Duse etwas groBer ge- 
wahll werden sollte als der beim Rohling gewunschte 
Winkel. In der Regel betragt das Aufmafl ca.3bis7°. 

Werden die Mittelstifte bis in Hone des Dusenein- 
iriUsraumes durch Abstandshalter gestutzt, so erhoht 
sich vorteilhafterweise das GleichmaB des paralleien 
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Verlaufs zueiniffaer bzw. zur umlaufenden Nut. 

Der Mittelstift soil eiastisch sein, damit er seine 
zwangsweise Verwindung beim Verdrillen des Hartme- 
talloder KeramikpreBgutes ohne Bruch iibersteht, be- 
vorzugt wird z.B. Cu- oder eine Buntmetall-Legierung, 
Fe und/ oder eine Fe-Legierung und/oder ein Leichtme- 
tall aus Al oder einer Leichtmetall-Legierung und/oder 
ein Kunststoff, wie insbesondere Polyamid verwendet. 
Bestehtder Mittelstift bzw. bestehen die Mittelstifte aus 
Metall, so empfiehlt sich nach einer Weiterbildung der 
Erfindung eine Polyamid- Beschichtung als Oberzug. 

Je nach Verwendungszweck des Bohrers, der schlieB- 
lich aus dem Rohling hergesteilt werden soil, kann es 
sinnvoll sein, Spulbohrungen mit verschiedenen Durch- 
messern vorzusehen. In einem solchen Fall ist ein Dorn 
mit entsprechend dimensionierten Mittelstiften zu ver- 
wenden. 

Im Hinblick auf eine gute FlieBfahigkeit des PreBgu- 
tes ist der Dorn bevorzugt an der der Duse zugewand- 
ten Seite im wesentlichen kegeifdrmig verjungt, so daB 
die elastischen Mittelstifte am Kegelmantel austreten. 
Die Kegelform kann in einer Spitze enden oder in einem 
im wesentlichen zylinderformigen Abstandshalter zur 
Abstiitzung der Mittelstifte ubergehen. 

Das erfindungsgemaBe StrangpreBwerkzeug weist 
eine (wechselbare) Duse mit mindestens einem in PreB- 
richtung wendelfdrmig verlaufenden Steg und einen vor 
dem Duseninnenraum endenden Dorn auf, an dem ein 
oder rnehrere elastische Mittelstifte mit dem gewunsch- 
ten Spulbohrungsdurchmesser befestigt sind Die Mit- 
telstifte sind an der der Diise zugewandten Seite des 
Dorns in dem gewiinschten Abstand befestigt, den die 
hiermit herstellbaren Spulbohrungen haben, und ragen 
in den Duseninnenraum. Vorzugsweise ragen sie bis an 
das Duseninnenraumende oder sogar 1 bis 2 mm dar- 
ttber hinaus. Es konnen Stegwendeln verwendet wer- 
den, die in der Projektion mehr als 90°, vorzugsweise 
mehr als 180°, beschreiben. Vorteilhafterweise ist das 
StrangpreBwerkzeug wie die bisher bekannten Werk- 
zeuge ebenso einfach gebaut, erspart aber ansonsten 
zum StrangpreBwerkzeug erforderiiche (zusatziiche) 
Verdriilungseinrichtungen. Aus fertigungstechnischen 
Grunden empfiehlt sich die in Anspruch 9 beschriebene 
Steggeometrie. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt Es zeigen 

Fig. la, b einen Bohrerrohiing mit eingearbeiteter 
Nut und Spulbohrungen in verschiedenen Schnittan- 
sichten, 

Fig. lc einen Bohrerrohiing in Querschnittsansicht, 
Fig. 2 ein StrangpreBwerkzeug in einer Querschnitts- 
ansicht, 

Fig. 3 eine Schnittansicht durch einen kegeligen 
Dorn, 

Fig. 4 eine entsprechende Ansicht eines Dorns mit 
zylinderfdrmigem Abstandshalter, 

Fig. 5a, b eine Duse irrzwei Schnittansichten und 

Fig. 6 eine der DUse vorschaltbare Einlaufduse. 

Der in Fig. la, b dargestellte Hartmetallbohrerroh- 
ling besitzt zwei wendelfdrmig umlaufende Nuten 1 mit 
halbkreisformiger Wand, wobei der Radius r 1 mm be- 
tragt. Die Nuten sind "vorverformte" Spankammern, die 
spater zur Herstellung der Bohrerspitze vollstandig aus- 
geschliffen werden. Zudem besitzt der Hartmetallboh- 
rerrohling zwei Spulbohrungen 2, hier eines Durchmes- 
sers von 0,8 mm, die parallel zu den Nuten 1 verlaufen. . 
Die Verbindungslinien der Nuten 1 sowie die der Spiil- 
bohrungen 2 biiden einen Winkel von 90°. wohingegen 
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in Fig. lc eine Ausbildung mit einem Winkel von y=Q° bohrungen 
dargestellt ist. Dazwischen ist jedes WinkeJmaB ebenso 
moglich wie eine exzentrische Anordnung, bei der beide 
Spulbohrungen jenseits einer gedachten Querschnitts- 
rnittellinie Jiegen. 5 

Von diesem Bohrerrohling wird zur Herstellung der 
Bohrerspitze ein entsprechend ianges Stuck abgeschnit- 
ten, die Spankammern (Schneidlippen) eingeschliffen 
und die Bohrerspitze angeschliffen, wo die beiden Spul- 
bohrungen enden., 10 

Fig. 2 zeigt das erfindungsgemaBe StrangpreBwerk- 
zeug, das im wesentlichen aus einer Duse 3, einer dieser 
vorgeschalteten Einlaufdiise 4, einern Dorn 5 sowie der 
Dusenfassung 6 besteht. Die Duse 3 ist in Fig. 5a, b und 
die Einlaufdiise 6 in Fig. 6 einzeln dargestellt. Die Duse 15 
3 besteht aus einem zylinderformigen Ring mit einem 
zylindrischen Duseninnenraum- 7, der durch die Innen- 
mantelflache 8 begrenzt wird. Diese Dusenmanteiinnen- 
fJache 8 weist zwei in Prefirichtung 9 wendelformig ver- 
laufende Stege 10 auf, die Qber die Duseniange / einen 20 
Viertelkreis (90°) beschreiben. Die im Querschnitt halb- 
kreisformigen Stege haben einen Radius von minde- 
stens 1 mm. Der in Fig. 5a, b dargesteilten Duse 5 ist die 
in Fig. 6 skizzierte Einlaufdiise 4 vorgeschaJtet. Die Ein- 
laufdiise hat einen konischen Einiauftrichter fur das 25 
PreBgut, dessen kieinster Radius etwa dem Radius der 
Einlaufdiise entspricht. Der Offnungswinkel a des Ein- 
lauftrichters betragt etwa 70°. 

Axial zentriertzu der Einiaufduse 4 und der Duse 3 ist 
der Dorn 5 angeordnet, dessen Spitze 5a etwa kurz vor 30 
dem Duseninnenraum 7 liegt Der Dorn 5 hat z.B. die in 
Fig. 3 und 4 dargesteilten Formen. Neben einem Zyiin- 
der 11 und einem Sockel 12 weist der Dorn entweder 
einen Kegel 13 auf, wobei die Mittelstifte 14 aus der 
KegeJmantelflache 13a parallel zur PreBrichtung aus- 35 
treten, oder die Dornspitze 5a lauft in einem zylinder- 
formigen Abstandshaiter 15 aus, der so angeordnet ist, 
dafl die parallel aus der Kegei(stumpf-)mantelflache 13a 
austretenden Mittelstifte 14 an ihm anliegen. Ein bevor- 
zugter Kegelmanteiwinkei/7 liegt bei 40°. 40 

Die genannten Teile sind in nach dem Stand der Tech- 
nik bekannter Weise in einer Dusenfassung 6 unterge- 
bracht. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird wie foigt 
durchgefuhrt 45 

Ein Hartmetallblock wird von einem in Fig. 2 nicht 
dargesteilten Stempel in Richtung des Pfeiis 9 in den 
zwischen Dorn 5 und Dusenfassung 6 gebildeten Raum 
16 und infolge der weiteren Stempelbewegung in den 
Raum 17 der EinlaufdOse 4 gepreBt, wo das Hartmetail 50 
verdichtet wird. Die eigentJiche Formgebung voiizieht 
sich in dem Duseninnenraum 7 auf zweieriei Weise. 
Beim weiteren Vorschub des Stempeis erhalt das Hart- 
metail seine zylindrische Form mit der MaBgabe, daB 

die Stege 10 umfangsseitig eine wendelformig verlau- 55 

fende Nut im Hartmetalistrang erzeugen und damit 

gieichzeitig bewirken, daB der aus der Diise 5 gepreBte 

Strang in eine Rotation urn seine Langsmittelachse ver- 

setzt wird. Diese Rotation hat zur Folge, daB die den 

Duseninnenraum 7 durchragenden Mittelstifte nicht - eo 

wie bei einem rotationsfreien Strang — zylinderformige 

Locher entsprechend dem Drahtdurchmesser hinterlas- 

sen, sondern daB die elastischen Mittelstifte 14 ebenfalis 

wendelformig verdrillt werden und dementsprechend 

jeweils eine wendelformig verlaufende Spiilbohrung 2 65 

erzeugen, die parallel zu den Nuten 1 verlauft. Der Ab- 

stand der Mittelstifte 14 voneinander gibt entsprechend 

den Abstand der parallel zueinander laufenden Spill- 
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